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© Cartouche rlgide pour cafe* et son proc6d6 de fabrication. 



© L'emballage est sous forme de cartouche conte- 
nant une substance pour la confection d'une bois- 
son. La cartouche a un corps (1) de forme tronconi- 
que, tronconique inverse* ou hSmisphSrique et une 
membrane (4) servant d'opercule. La membrane ou 
le fond du corps de la cartouche comporte des 
zones de moindre Spaisseur (3) permettant I'ouvertu- 
re de la cartouche lors de ('extraction par un fluide 
sous pression tout en dirigeant le flux de fluide a 
travers le lit de substance. La cartouche se presents 
sous diffSrentes variantes adapters aux diffeVents 
types de machines espresso. 
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(.'invention a trait a un emballage sous forme 
de cartouche rigide ferm^e pour la confection 
d'une boisson adapts aux machines d'extraction 
par fluide sous pression. 

L'utilisation de cartouches pour la preparation 
d'une boisson, surtout dans le domains des cafes 
type espresso extraits sous pression, est motived 
par plusieurs raisons: hygiene, conservation opti- 
male du cafe, facility d'usage, meilleure mafrise de 
la quality du cafe* obtenu et bonne reproductibilife 
des conditions d'extraction. Parmi I'ensemble des 
cartouches disponibles, seules les cartouches ter- 
mers, s'ouvrant sous I'effet de la pression d'eau 
injected, satisfont aux exigences 6nonc6es ci-des- 
sus. Ces cartouches se distinguent par leur syste- 
ms d'ouverture. Par ailleurs, elles sont sensible- 
ment imperm^ables a I'humidife et de preference a 
I'oxygene. 

Celle faisant i'objet du brevet CH 605 293. 
entitlement en aluminium, presente, a sa base de 
diametre superieur a celui de sa face supeVieure, 
une membrane pourvue d'une ligne d'affaiblisse- 
ment, se dechirant preferentiellement sous I'effet 
de la pression. Cette solution presente le desavan- 
tage d'augmenter la complexity et le prix de la 
cartouche car les matieres employees doivent §tre 
traifees de maniere tres precise pour que I'ouvertu- 
re soit correcte et reproductible. De plus, la cartou- 
che dispose d'un frltre epais pour retenir le marc 
de cafe. 

Un autre inconvenient de cette cartouche est 
qu'6tant de forme tronconique inverse, eile ne peut 
pas s'adapter aux machines espresso de type cou- 
rant et necessite done une machine d'extraction 
specifiquement concue. 

Une autre cartouche est congue pour §tre em- 
ployee selon un precede dans lequel, dans un 
premier temps, sont creees par action nrfecanique 
des zones d'affaiblissement dans la membrane in- 
ferieure, puis, dans un deuxieme temps, I'ouverture 
de la capsule se fait sous Taction de la pression 
d'eau injecfee par rupture des zones affaiblies. 
Un tel precede decrit dans les brevets FR 1537031 
et FR 2033190, presente de nombreux desavanta- 
ges. 

II est tout d'abord complexe a reaiiser car les 
faces superieure et inferieure de la cavife du dispo- 
sitif destine a recevoir la capsule sont pourvues 
d'une multitude de saillies et de trous. 

De plus, ce proced6 ne peut §tre fiable et 
reproductible, car il est impossible de reaiiser sous 
I'effet de la pression d'eau toutes les ouvertures 
souhaifees. En effet, des qu'une ou plusieurs ou- 
vertures ont efe obtenues, la pression chute dans 
la capsule puisque le liquide peut s'ecouler. 

En consequence, le nombre et la position des 
ouvertures sont afeatoires. Cette situation peut en- 
trainer une mauvaise extraction du lit de la subs- 



tance car, le filtre etant plaque centre la face infe- 
rieure, le drainage de ce dernier n'est pas assure 
sur toute la surface, (.'extraction est incomplete et 
heferogene du fait de I'existence de zones avec 
5 passages preferentiels et de zones mal irriguees et 
drainees. 

De plus, un tel proceed n'est pas hygientque. 
En effet, 6tant donne la multitude d'orifices pour le 
passage de I'eau et la temperature eievee du dis- 
70 positif, des depots de matieres organiques difficiles 
a eiiminer doivent immanquablement s'effectuer. 

Enfin, ce procede peut §tre sensible au colma- 
tage car les depots successifs de matieres organi- 
ques dans la multitude de petits orifices peuvent 
75 contribuer a une obstruction progressive de ces 
derniers. Dans ces conditions, la qualife et la nSgu- 
larife des extractions s'en trouveront encore plus 
affecfees. 

Enfin, ce procede est employe avec une car- 

20 touche contenant une substance de base putveru- 
lente ou liquide. Dans le cas du cafe, il ne peut 
s'agir que d'un cafe soluble devant §tre dissout par 
I'eau ou d'un cafe liquide concentre devant §tre 
dilue par I'eau. Ce procede et cette cartouche ne 

25 sont pas utilisables dans le cas d'un cafe fratche- 
ment moulu. 

Le brevet CH-A.458099 a trait a une installation 
pour la preparation d'une boisson dans laquelle on 
extrait une cartouche sous pression. La cartouche 

30 qui peut contentr du cafe moulu est constituee de 
deux feuilles rigides de matiere plastique ou d'alu- 
minium perforees et soucfees entre elles entourant 
une enveloppe poreuse destinee a contenir la 
substance a extraire dont la face inferieure est 

35 recouverte d'une mince pellicule de matiere ther- 
moplastique qui fond en presence du liquide chaud 
d'extraction. 

Le but de la presente invention est de reaiiser 
une cartouche fermee, de disposition tronconique, 
40 tronconique inversee ou rfemispherique, s'ouvrant 
sous pression pour laisser passer I'extrait et qui 
peut §tre extraite dans les machines espresso clas- 
siques moyennant un dispositff d'adaptation sim- 
ple. 

45 L'emballage selon ('invention est constitue d'un 
corps et d'une membrane presentant une zone 
d'affaiblissement, se dechirant preferentiellement 
sous I'effet de la pression de fluide lors de la 
confection de la boisson, sensiblement impermea- 

50 ble a 1'humidite et notamment a I'oxygene. 

II est caracferise par le fait que le corps est tronco- 
nique, tronconique inverse ou hemispherique, de 
section arrondie et pourvu d'un rebord, que la 
membrane constitue I'opercule de la cartouche fixe 

55 sur le rebord dudit corps, et que la membrane ou 
la face plane du corps comporte des zones de 
moindre epaisseur destirfees a favoriser I'ouverture 
de la cartouche pour le passage de I'extrait sous 
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I'effet de la pression de fluids. 

Selon la qualfte d'impermdabilitS du mate>iau a 
I'oxyg&ne, la cartouche peut etre emballte telle 
quelle ou tventuellement sur-emballte dans des 
sachets eux-memes Stanches a I'oxygene et per- 
mettant une conservation de 6 a 12 mois. Dans ce 
dernier cas, les cartouches peuvent §tre regrou- 
ptes, par exemple par unites de 2 a 10, car, Stant 
ferm£es, elles ont par elles-memes une autonomie 
de conservation de quelques jours, par exemple de 
2 a 15 jours, une fois le sachet ouvert. 

La cartouche est constitute de deux pieces, un 
corps et une membrane. Le corps est tronconique, 
tronconique inverse* ou htmisphtrique. La section 
du corps est arrondie, c'est-a-dire qu'elle peut §tre 
circulaire, ovale ou polygonale a bords arrondis. 
Les zones de moindre tpaisseur peuvent §tre dans 
la membrane ou dans la face plane du corps. 

La cartouche selon ('invention peut §tre extraite 
avec le dispositif comportant une grille faisant I'ob- 
jet de la demande de brevet europten No 
91 107462. La cartouche peut etre tgalement extrai- 
te dans une machine a cafe* de type espresso 
classique moyennant un adaptateur sp4cifique tel 
que decrit dans les demandes de brevet europten 
dtpostes le m§me jour que la pr6sente demande 
par la demanderesse sous les Nos 91111210, 
91111211 et 91111212. 

Les dispositifs d'extraction, objets de ces de- 
mandes de brevet, permettent d'extraire dans de 
bonnes conditions cette cartouche simplified. La 
cartouche s'ouvre automatiquement dans le dispo- 
sitif et apres usage, peut §tre retired facilement et 
inttgralement avec un minimum de dtchet de 
marc ou de matiere d'emballage. 

Lors de rextraction, la face inftrieure se dtfor- 
me, puis se dtchire a I'emplacement des zones de 
moindre gpaisseur au contact de Poutil de perfora- 
tion, par exemple des £l£ments saillants, en attei- 
gnant sa tension de rupture sous i'effet de la 
pression de fluide, par exemple d'air et d'eau. 
L'extraction du cafe* peut ensuite se dSrouler. Cette 
face inftrieure a subt, a la fabrication, un traitement 
pnSalable se traduisant par des zones de moindre 
gpaisseur de la matiere pouvant atteindre la ten- 
sion de rupture, dans le dispositif d'extraction, sans 
ntcessiter un allongement trop grand, malgrt sa 
nature plastique. Ces zones de moindre §paisseur 
sont, de prtftrence tres nombreuses et rgparties 
uniformtment sur toute la face. 

Elles peuvent former des lignes droites pointil- 
Ites constitutes de traits, par exemple de 2 a 10 
mm de longueur et de largeur de quelques urn a 
quelques mm. 

II peut s'agir de lignes en arcs concentriques, 
rgpartis sur des cercles de diamfctre variable. Dans 
ce cas, le dispositif d'extraction, destint a I'utilisa- 
tion de ces cartouches, peut comporter sur la grille 



d'tcoulement des fitments saillants dont la dispo- 
sition correspond a celle de ces arcs. Ainsi, la 
cartouche et les zones de moindre tpaisseur sont 
parfaitement plactes vis a vis des fitments sail- 

5 lants de la grille destines a favoriser leur ouverture. 
Ces zones de moindre tpaisseur peuvent etre 
obtenues par absence locale d'une couche supt- 
rieure ou d'une partie d'une couche suptrieure de 
la matiere constituant la paroi inftrieure de la car- 

w touche. 

Contrairement au brevet FR 2033190, rextrac- 
tion de la cartouche est effectute sous pression, ce 
qui signrfie que la pression maxima du fluide d'ex- 
traction n'est pas atteinte lors de Pouverture de la 

75 cartouche, mais plus tard au cours de l'extraction 
lorsque la perte de charge a travers le lit de cafe* a 
atteint son maximum. 

De plus, les zones de moindre gpaisseur dans la 
face inftrieure, qui sont realist es uniquement lors 

20 de la fabrication de la cartouche, ne sont pas 
obtenues par emboutissage de la matiere mais par 
des proc€d£s distincts plus fiables, c'est-a-dire af- 
franchis des problemes de tolerance. 

Le traitement de la face infeVieure est d'autant 

25 plus justifig dans le cas ou la forme de la cartou- 
che est tronconique inverse, car alors cette face 
6tant d'une tpaisseur proche de celle du tronc de 
cone, c'est-a-dire d'une tpaisseur assez grande 
pour que la piece soit rigide, sa dtchirure ne 

30 pourrait etre normalement obtenue sans un trfes 
grand allongement, incompatible avec les pres- 
sions et temperatures d'eau employees. 
Dans le cas d'une cartouche tronconique, la situa- 
tion est moins critique et la membrane, constituant 

35 la face inftrieure, peut §tre d'une tpaisseur bien 
plus rtduite que celle du corps, puisque la mem- 
brane participe peu a la rigiditt de la cartouche 
dans ce cas et la pression s'exerce sur une surface 
plus grande. 

40 L'invention conceme en outre un proctde* de 
fabrication de la cartouche, dans lequel on thermo- 
forme ou on emboutit le corps de la cartouche 
dans un premier film, on remplit le corps ainsi 
formt avec une composition pulvtrulente pour 
45 boisson sous un courant de gaz inerte, puis on 
scelle la membrane formte a partir d'un second 
film sur le corps de la cartouche. 
Le proctde* est caract£ris6 par le fait que Ton cr£e 
des zones de moindre tpaisseur dans le premier 
so film ou dans le second film prtalablement au rem- 
plisage de la cartouche. 

L'invention sera mieux comprise a I'aide de la 
description ci-apres relative a difMrentes variantes 
de cartouches donntes a titre d'exemple par r^fe- 
55 rence aux dessins annexes dans lesqueis: 

- la figure 1 est une coupe schtmatique m£- 
diane d'une cartouche de forme tronconique 
inverste, 
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- la figure 2 est une coupe selon A-A de la 
figure 1, 

- les figures 3 et 4 sont dss coupes schemati- 
ques mSdianes de differentes cartouches de 
forme tronconique et 

- les figures 5,6,7 et 8 sont des coupes partiel- 
les montrant des details des zones de moin- 
dre epaisseur creees dans les cartouches. 

A la figure 1, le corps 1 de la cartouche comporte 
une face plane 2 pourvue de zones de moindre 
epaisseur 3. La cartouche une fois remplie de 
composition pulveVulente pour boisson (non repre- 
sentee) est ferm6e par un opercule 4 qui constrtue 
la membrane venant s'appliquer sur ie rebord 5 du 
corps. Le corps 1 est thermoforme* ou injecte, de 
preference a partir d'un film de 100 a 500 urn, en 
polyester, polyamide, polyoiefine, par exemple en 
complexe polydthyleneterephtalate d'epaisseur 20 
urn lie avec un polypropylene perfore ou tisse ou 
non tisse, un polyethylene terephtalate perfore ou 
tisse ou non tisse ou un polyethylene perfore. La 
perforation s'effectue prSalablement au laminage 
du complexe et au formage. 
La membrane 4 est compose d'un film, de prefe- 
rence de polyester, polyamide ou polyoiefine de 10 
a 50 urn, par exemple un complexe de polyethyie- 
netenSphtalate d'epaisseur 12 urn charge de siiice 
avec un polypropylene, un polyethyldneterephtalate 
ou un polyethylene. La membrane, presents une 
surface en contact avec le corps de m§me mate- 
riau ou de materiau thermoscellable avec celui du 
corps. 

A la figure 2, on voit comment sont reparties 
les zones de moindre epaisseur 3 sur la face plane 
2 du corps 1 . 

La figure 3 concerne une variante de cartouche 
de forme tronconique inverse. Dans celle-ci, le 
corps est forme par thermoformage d'un film en 
polyester, complexe polyester/polyoiefine ou car- 
ton, ce dernier etant par exemple de gram mage 
200-300 g/m2 et lie a une couche de polyester. 

Dans une version prete^e conferant a la com- 
position pulverulente pour boisson une protection 
integrate contre Poxydation, le corps est forme a 
partir d'un film barriers mince, de preference de 5 
a 30 urn d'epaisseur, de polychlorure de vinylide- 
ne ou de copolymere d'ethyiene et d'alcool vinyli- 
que, en sandwich entre deux couches de polyoiefi- 
ne, par exemple un film multi-couches 
polypropyiene/copolymere d'ethyiene et d'alcool 
vinylique/polypropyiene. polyethyiene/copolymere 
d'ethyiene et d'alcool vinylique/polyethyiene, par 
exemple de 100 a 500 um d'epaisseur. Le film 
barriere mince peut §tre en variante une fine cou- 
che de polyester, par exemple de 10 a 20 um 
charge de siiice ou metallise. Le corps peut egale- 
ment §tre en carton, par exemple de grammage 
200-300 g/m2, lie a un complexe de copolymene 



d'ethyiene et d'alcool vinylique avec une polyoiefi- 
ne ou un polyester. 

La membrane est constituee d'un film com- 
plexe, par exemple de polyester charge d'une cou- 
5 che de siiice ou metallise, par exemple de 10-20 
um avec une couche de polyoiefine, le cas 
echeant perforee ou tissee ou non tissee ou de 
polyester, le cas echeant perforee ou tissee ou non 
tissee. 

w A la figure 4, la membrane 4 est pourvue de 
zones de moindre epaisseur 3. 

Aux figures 5 et 6, les zones de moindre 
epaisseur 3 peuvent §tre crepes par tout moyen de 
perforation ou de decoupe de la paroi 8, par exem- 

rs pie a I'aide d'un outil muni d'une multitude de 
petites lames tranchantes, par exemple de lon- 
gueur 2 a 10 mm, et par la-m§me formation de 
fentes dans toute repaisseur de la matiere. Cette 
operation peut avoir lieu prealablement au formage 

20 de la capsule ou a ('application de la membrane, 
mais s'effectue de preference apres formage pour 
la perforation du fond du corps. Apres cette perfo- 
ration, on peut appliquer un outil chauffe sur la 
surface exterieure du film perfore de maniere a 

25 reformer sur une faible epaisseur 9, par exemple 
de 5 a 20 um les fentes creees initialement com- 
me montre a la figure 5. En variante de cette 
fusion superficielle representee a la figure 6, on 
peut appliquer tout autour de la cartouche perforee 

30 un film de matiere plastique (10, fig.6) tr£s mince 
par exemple de 5 a 20 um d'epaisseur thermore- 
tractable. Dans ce dernier mode de realisation, la 
matiere de la cartouche peut etre de ('aluminium et 
le film mince 10 peut §tre aluminise. 

35 A la figure 7, on procede au thermoformage du 
corps de la cartouche ou de la membrane de telle 
maniere que la paroi interieure de cette cartouche 
presente une face interieure stri6e mais encore 
d'une epaisseur homog&ne entre un poingon et 

40 une matrice striee pour creer des nervures, puis on 
place rebauche de la cartouche dans une matrice 
identique mais avec un poingon chauffe egalement 
strie et dont les nervures correspondent a cellos de 
la matrice. La pression du poingon contre la matri- 

45 ce provoque une reduction importante de repais- 
seur de la matiere telle que 3 dans les zones ou 
les nervures des outils correspondent. Dans les 
gorges entre les nervures, la paroi garde son 
epaisseur initials telle que 11. 

so Dans la representation de la figure 8, le film 
multicouches comporte des couches de structure 
12 epaisses et resistantes qui ont ete localement 
dechirees ou decouples ou encore qui se presen- 
ted sous la forme d'un tissu ou d'une structure 

55 non tissee de matiere plastique. Cos couches de 
structure sont liees a une couche mince 13 imper- 
meable a I'oxygene. 

Dans toutes les versions de cartouches presen- 
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t6es dans ce texte, la cartouche selon I'invention 
peut §tre de taille variable suivant le volume de 
boisson que Ton souhaite preparer. Par exemple, la 
dose de cafe contenue peut varier entre 5 et 20 g, 
le diametre de la cartouche est compris entre 2,5 
et 7 cm et I'epaisseur du lit de cafe* entre 10 et 25 
mm. 

La cartouche est remplie d'une composition 
pulverulente pour la preparation d'une boisson. 
Cette substance est de preference du cafe* torr£fi6 
et moulu, mais peut etre aussi du the, du cafe 
soluble, un melange de cafe moulu et de cafe 
soluble ou un produit chocolate. 

La cartouche est adapted au dispositif d'extrac- 
tion presentant un outil de perforation des faces 
superieure et inferieure de la cartouche lors de 
Pextraction. Les zones de moindre epaisseur se 
situent dans la face inferieure (par exemple comme 
represents aux fig.l et 3), ce qui facilite la perfora- 
tion. Dans tous les cas, le fluide d'extraction sera 
dirige en un flux vertical de maniere a traverser 
tout le lit de composition pulverulente sans risquer 
de creation de flux d'ecoulement lateral. 

Dans le cas ou Ton desire eiiminer complete- 
ment les risques de dispersion du marc apres 
I'extraction, on peut intercaler une couche de pa- 
pier filtre ou de fibres de matiere plastique tissees 
ou non tissees entre la substance a extraire et la 
paroi interne inferieure de la cartouche (comme 
montre a la fig.3, chiffre 14). 

Cette couche peut §tre liee ou non a ladite 
paroi. 

Revendications 

1. Emballage sous forme de cartouche rigide fer- 
mee contenant une substance pour la confec- 
tion d'une boisson adapte aux machines d'ex- 
traction par fluide sous pression, constitue d'un 
corps et d'une membrane presentant une zone 
d'affaiblissement, se dechirant preterentielle- 
ment sous I'effet de la pression de fluide lors 
de la confection de la boisson, sensiblement 
impermeable a I'humidite et notamment a 
I'oxygene, caracterise par le fait que le corps 
est tronconique, tronconique inverse ou hemis- 
pherique, de section arrondie et pourvu d'un 
rebord, que la membrane constitue I'opercule 
de la cartouche fixe sur le rebord dudit corps, 
et que la membrane ou la face plane du corps 
com port e des zones de moindre epaisseur 
destinees a favoriser I'ouverture de la cartou- 
che pour le passage de I'extraft sous I'effet de 
la pression de fluide. 

2. Emballage selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que la face inferieure, c est-a-dire la 
membrane si le corps est tronconique ou he- 



mispherique la face plane du corps s'il est 
tronconique inverse, comporte des zones de 
moindre epaisseur creees soit par decoupe de 
fentes a travers la dite face, creation par traite- 
5 ment thermique d'un film mince de matiere 
plastique sur i'exterieur de la face, soit dans le 
cas d'un corps tronconique inverse, par amin- 
cissement de repaisseur de la matiere dans 
certaines zones de la face par poinconnage. 

10 

3. Emballage selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que le corps et la membrane sont en 
un film multi-couches thermoformable et ther- 
moscellable sur lui-meme, dont la ou les cou- 

'5 ches de structure epaisses ont et§ localement 
dechirees ou decoupees ou se prSsentent 
sous forme de tissu en matiere plastique ou de 
fibres non tissees amalgamees en matiere 
plastique et que la ou les couches de structure 

20 sont liees avec une couche mince de matiere 
plastique impermeable a I'oxygene. 

4. Emballage selon I'une des revendications 1 a 
3, caracterise par le fait qu'il comporte en 

25 outre une couche intercalate de papier filtre 
ou de fibres de matiere plastique tissees ou 
non tissees entre la substance a extraire et la 
paroi interne inferieure de la cartouche. 

30 5. Procede de fabrication d'un emballage selon la 
revendication 1, dans lequel on thermoforme 
ou on emboutit le corps de la cartouche dans 
un premier film, on remplit le corps ainsi forme 
avec une composition pulverulente pour bois- 

35 son sous un courant de gaz inerte, puis on 
scelle la membrane formee a partir d'un se- 
cond film sur le corps de la cartouche, caracte- 
rise par le fait que Ton cr£e des zones de 
moindre epaisseur dans le premier film ou 

40 dans le second film pnialablement au remplis- 
sage de la cartouche. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise 
par le fait que Ton cr6e les zones de moindre 
45 epaisseur dans une partie du premier film for- 
mant le fond de la cartouche prealablement a 
sa mise en forme dans le cas d'un corps 
tronconique inverse ou d'une partie du second 
film constitutif de la membrane avant son ap- 
50 plication sur le corps dans le cas d'un corps 
tronconique ou hemispherique, par dechirage 
ou pergage de maniere a cr£er des fentes, 
puis que Ton recouvre la face exterieure du 
fond de la cartouche ou de la membrane d'un 
55 film mince de matiere plastique impermeable a 
I'oxygene ou que Ton traite thermiquement la 
surface exterieure de ladite face de manifcre a 
reformer les fentes cn^es initialement sur une 
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faible gpaisseur. 

Proce'dS selon la revendication 5, caracteVise* 
par le fait que Ton cr£e les zones de moindre 
gpaisseur dans la face infgrieure du corps 5 
dans le cas d'un corps tronconique invert par 
amincissement de t'Spaisseur de la matiere 
dans certaines zones de la face par poincon- 
nage lors de la mise en forme du corps. 

70 



75 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



SO 



6 



EP0 521 510 A1 




Fl G.3 



EP 0 521 510 A1 





IS 

F i G.4. 3 



FIG.5 3 
Fi G.6 



10 



ir 



HHHH 



Fi G.7 s 



13 



FI G.8 



J) 



dcs brevets 



RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 



EP 92 11 1252 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Catcttric 



t »vec bfa tfoa, en cm * hesafc. 



CLASSEMENT DE LA 
DEMANDE QbL CLS ) 



D.X 
D.A 



D.X 



D.X 



CH-A-458 099 (MLADEN MAZURANIC-JANKOVIC) 

* colonne 2, Hgne 36 - colonne 3, llgne 

14 * 

* colonne 4, ligne 51 - colonne 5, llgne 8 

* figures 6,7 * 

FR-A-2 373 999 (SOCIETE DES PRODUITS 
NESTLE SA) 

* page 2, Hgne 1 - page 3. llgne 28 * 
» figures 1,2 * 

& CH-A-605 293 (SOCIETE DES PRODUITS 
NESTLE SA) 

US-A-3 607 297 (0SVALD0 PASANO) 

* colonne 1, Hgne 34 - llgne 61 * 

* colonne 2, Hgne 18 - colonne 3, ligne 

15 * 

" figures 1-3 * 

& PR-A-1 537 031 (OSVALDO FASANO) 

US-A-2 936 695 (GUY RAYMOND D0N0T) 

* colonne 1, Hgne 55 - colonne 2, ligne 2 

» figure 1 * 

FR-A-2 617 389 (DESALTERA) 

* page 4, Hgne 30 - page 6, Hgne 10 * 

* figure 1 * 



1-3 
5-7 



1.4 



1.4 



1,2 



1.4 



re*p«rt t iti cdW fm trato ks mil* id— 



B65D81/00 
B65B29/02 



DO MAINE TECHNIQUES 
■ECHEaCHES QM. CL5 ) 



B65D 
B65B 
A47J 



UakUaiki 

LA HAYE 



P—f ii Illinium ton 

19 OCTOBRE 1992 



SMOLDERS R.C.H. 



CATCGOIK DCS DOCUMENTS CITES 




— Jt U Irtw* mttm , ails pUH 1 h 
tott it «■* m iff* cattt cut 

L : dU peer futm ninm 



■1U1 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the orij 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items check* 



□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBITS) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: ' " 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 





